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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

© Fordervorrichtung fur Buchbindemaschinen 

@ Bei einer Fordereinrichtung fur Buchbindemaschinen 
mit einer Anzah! von Bearbeitungsstationen mit Buch- 
blocks ubernehmenden und intermittierend zu den Bear- 
beitungsstationen fordernden, umlaufend angetriebenen 
Stollenketten o. dgl. Fordermitteln mit gegeneinander 
wirkenden Kettenbalken mit Langstragern und mit Langs- 
fuhrungen, an denen sich die Trume der Stollenketten ab- 
stutzen, ist im Hinblick auf eine Rustzeitverkurzung vorge- 
sehen, dafc der Abstand der Kettenbalken (21a, 21b) von 
Stollenketten (21) zueinander zwecks Anpassung an un- 
terschiedliche Dicken von Buchblocks (1) von einem Stell- 
antrieb (35, 36) uber Stellglieder (29 f 33) veranderbar ist, 
wobei die Dicke eines Buchblocks (1) im Einrichtbetrieb 
selbsttatig uber eine MeSeinrichtung (39-44) in der Ein- 
fuhrermittelt und als Referenzwertfur die Stellglieder (29, 
33) zum Verandern des Abstandes der Kettenbalken (21a, 
21b) uber eine speicherprogrammierbare Steuerung (27) 
direkt dem Stellantrieb (35, 36) zugefiihrt wird. 27 42 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Fordervorrichtung fur Buch- 
bindemaschinen nut einer Anzahl von Bearbeitungsstatio- 
nen und mit Buchblocks iibernehmenden und intermittie- 5 
rend zu den Bearbeitungsstationen fordernden, umlaufend 
angetriebenen Stollenketten od. dgl. Fdrdermitteln mit ge- 
geneinander wirkenden Kettenbalken mit Langstragem und 
Langsfuhrungen, an denen sich die Trume der Stollenketten 
abstiitzen. 10 

Allgemein bekannt sind Buchbindemaschinen mit Bear- 
beitungsstationen fur Funktionen wie Ausrichten und Vor- 
formen, Runden und Abpressen, Beleimen und Begazen, 
Beleimen, Hinterkleben und Kapitalen und Einhangen von 
Buchblocks in Buchdecken. Zum intermittierenden Fordem 15 
der Buchblocks zu den einzelnen Bearbeitungsstationen 
kommen Platten- oder Stollenketten zur Anwendung. In der 
deutschen Patentschrift 24 28 620 ist beispielhaft eine Plat- 
tenkette beschrieben mit einer endlosen durch Kettenrader 
angetriebene Rollenkette, an deren Kettenbolzen sich mit- 20 
tels Plattenhalter gelenkig gelagerte Platten befinden. Die 
Plattenketten stiitzen sich an Langsfuhrungen von nicht dar- 
gestellten Tragteilen ab. Der Ab stand der Plattenketten zu- 
einander laBt sich der Buchblockstarke entsprechend ein- 
stellen, um die Buchblocks fest eingespannt in gerader Rich- 25 
tung zu fordern. 

Hier setzt die Erfindung ein mit der Aufgabe, eine Forder- 
vorrichtung fur Buchbindemaschinen mit Stollenketten 
od. dgl. Fordermitteln der gattungsgemaBen Art zu schaffen, 
deren Abstand zueinander im Hinblick auf eine Rustzeitver- 30 
ktirzung sich seibsttatig auf die Dicke der Buchblocks und 
auf optimale Klernrnkraft einstellt. Ferner soil der taktge- 
maBe Positionierhub der Stollenketten einstellbar sein. 

Dies wird durch die Erfindung in einfacher und wirt- 
schaftlicher Weise dadurch erreicht, daB gemaB dem ersten 35 
ubergeordneten Erfindungsgedanken der Abstand der Ket- 
tenbalken von Stollenketten zueinander zwecks Anpassung 
an unterschiedliche Dicken von Buchblocks von einem 
Stellantrieb uber Stellglieder veranderbar ist, wobei die 
Dicke eines Buchblocks im Einrichtbetrieb iiber eine MeB- 40 
einrichtung in der Einfuhr ermittelt und als Referenzwert fiir 
die Stellglieder zum Verandern des Abstandes der Ketten- 
balken wahrend des kontinuierlichen Zustellens iiber eine 
speicherprogrammierbare Steuerung direkt dem Stellantrieb 
zugefuhrt wird. 45 

GemaB dem zweiten ubergeordneten Erfindungsgedan- 
ken kennzeichnet sich die Erfindung dadurch, daB die Bear- 
beitungsstationen in einem definierten Taktabstand zueinan- 
der angeordnet und die Stollenketten von einem Positionier- 
antrieb dem Taktabstand entsprechend intermittierend an- 50 
treibbar sind und der Positionierhub einer Langung der Stol- 
lenketten durch VerschleiB entsprechend einstellbar ist. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegen- 
stand der abhangigen Patentanspriiche. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindungsgegenstande werden 55 
nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es zei- 
gen: 

Fig. 1 eine BuchfertigungsstraBe im GrundriB in schema- 
tischer Darstellung; 

Fig. 2 eine Prinzipdarsteilung der MeBeinrichtung zum 60 
Einstellen der Fordervorrichtung; 

Fig. 3 einen vergroBerten Querschnitt der Fordervorrich- 
tung der Buchbindemaschine. 

Die BuchfertigungssraBe besteht in der maximalen Aus- 
stattung aus der Bearbeitungsstation 5 mit den Funktionen 65 
Ausrichten und Vorformen, den Bearbeitungsstationen 6 
und 7 mit den Funktionen Runden und Abpressen, den Be- 
arbeitungsstationen 8a und 8 mit den Funktionen Riickenbe- 
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leimen und Begazen, den Bearbeitungsstationen 9a und 9 
mit den Funktionen Ruckenbeleimen und Hinterkleben mit 
Kapitalen und aus den Bearbeitungsstationen 10, 10a und 
10b mit den Funktionen Einhangen der Buchblocks in 
Buchdecken mit Seitenbeleimen und Runden der Buchdek- 
ken und aus einer Einfuhr und einer Ausfuhr. Die Bearbei- 
tungsstationen 5 bis 10 befinden sich in Einzelmodulen "A" 
bis "E", die in der Art eines Baukastensy stems durch direkte 
Kopplung zu einer BuchfertigungsstraBe in verschiedenen 
Ausstattungsvarianten zusammensetzbar sind. 

Die Bearbeitungsstationen vom Ausrichten und Vorfor- 
men 5 bis zum Hinterkleben und Kapitalen 9 sind in einem 
definierten Taktabstand "x" zueinander angeordnet. Uber 
eine durchgangige Fordervorrichtung 20 mit endlosen, um- 
laufen angetriebenen Stollenketten 21, mit Kettenbalken 
21a und 21b, mit Langstragem 22 und mit Langsfuhrungen 
23, an denen sich die Trume der Stollenketten 21 uber Fe- 
derelemente 19 abstiitzen, werden Buchblocks 1 geklemmt 
gehalten und von der Einfuhr zu den einzelnen Bearbei- 
tungsstationen "A" bis "D" in eine auf Mitte der Buchblock- 
hohe ausgerichtete Position bis zur Bearbeitungsstation Ein- 
hangen "E" gefordert, um von einem AnschluBfbrderer 15 
ubernommen und nach Zufuhren einer im Rucken gerunde- 
ten Buchdecke la eingehangt zu werden. Uber eine Ausfuhr 
und einen weiteren Forderer 16 gelangen die Biicher lb in 
eine FormpreB- Station "F" als weiteres Einzelmodul. 

Die Einzelmodule "A" bis "E" weisen das RastermaB "y" 
auf, das in einem Vielfachen der Kettenteilung der Forder- 
vorrichtung 20 entsprechenden Taktabstand "x" liegt. 

Die Stollenketten 21 der Fordervorrichtung 20 werden 
von einem Positionierantrieb, bestehend aus einem Servo- 
motor 24 mit Resolver 25 und Servoregler 26, dem Taktab- 
stand "x" entsprechend intermittierend angetrieben. Erfin- 
dungsgemaB konnen sich ergebende Positions abweichun- 
gen der Buchblocks 1 in den Einzelmodulen bei Langung 
der Stollenketten 21 durch Anderung des Soll-Winkels aus- 
geglichen werden, indem der Positionierhub der gelangten 
Stoiienketten 21 dem MaB "x" angepaBt wird, ausgefuhrt 
uber die Steuerung 27 durch Eingabe vom Bedienfeld 28 der 
BuchfertigungsstraBe. 

Die gegeneinander wirkenden Kettenbalken 21a und 21b 
der Fordereinrichtung 20 mit den Stollenketten 21 sind dem 
RastermaB "y" der Einzelmodule entsprechend gestuckelt 
und lassen sich iiber motorische Verstellungen zwecks An- 
passung an unterschiedliche Dicken der Buchblocks im Ab- 
stand zueinander verandern. Hierzu sind die Kettenbalken 
21a und 21b endseitig von Wagen 29 mit Laufrollen 30 auf- 
genommen und auf Fiihrungsschienen 31 an sich gegen- 
uberliegenden Gestellwanden 32 verschiebbar und werden 
uber Verstellspindeln 33 mit Rechts- und Linksgewinde in 
Lagerklotzen 34 der Wagen 29 und sowie einem Zahnrie- 
rnentrieb 35 von einem mit der Steuerung 27 gekoppelten 
Antrieb 36 verfahren. 

ErfindungsgemaB erfolgt die Verstellung der Kettenbal- 
ken 21a und 21b entsprechend der Dicke eines Buchblocks 1 
durch selbsttatiges Einmessen im Einrichtbetrieb der Buch- 
fertigungsstraBe iiber eine induktive Wegmessung in der Zu- 
fuhr. Uber ein Zufuhrband 37 gelangt ein flachliegender 
Buchblock 1 bis zur Anlage an einer Einfuhrsperre 38, wie 
aus der Fig. 2 ersichtlich. Die Einrichtung zum Messen be- 
steht aus einer mit einer Auflagerolle 39 zusammenwirken- 
den Tastrolle 40 an einem drehbar gelagerten Hebei 41 und 
aus einem im Anschlag 44 fur die Tastrolle 40 positionierten 
Induktivaufnehmer 42, der ein analoges Signal fur den Ab- 
stand "a" zur Tastrolle 40 ermittelt und der Steuerung 27 
zum Verstellen der Kettenbalken 21a und 21b iiber den 
Stellantrieb 35, 36 und Stellglieder 29, 30 zufuhrt. Die Tast- 
rolle 40 wird uber einen Pneumatikzylinder 43 mit einem 
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definierten AnpreBdruck abgesenkt und der Induktivaufneh- bar ist. 

mer 42 uber den Antrieb 36 auf den Buchblock 1 zugestellt 

bis der Referenzwert fur den Abstand "a" erreicht ist. Tast- Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 

rolle 40 und Kettenbalken 21a und 21b sind somit auf Buch- — 

blockdicke eingestellt. 5 

Die MeBeinrichtung dient zudem als Uberwachung der 
Dicke von einlaufenden Buchblocks 1 im Produktionsbe- 
trieb der BuchfertigungsstraBe. Gesteuert von einer Licht- 
schranke 45 setzt der Pneumatikzy Under 43 die Tastrolle 40 
aus ihrer Anlageposition am Anschlag 44 auf die gegen die 10 
Einfuhrsperre 38 gefahrenen Buchblocks 1 auf, der Induk- 
tivaufnehmer 42 ermitteit jeweils den Abstand "a" zur Tast- 
rolle 40 und die Steuerung 27 vergleicht den MeBwert mit 
den im Einrichtbetrieb ermittelten Referenzwert. Bei Erken- 
nung eines Buchblocks 1 auBerhalb eines definierten Toie- 15 
ranzbereiches erfolgt keine Freigabe durch die Einfuhr- 
sperre 38, im Toleranzbereich sich befindende Buchblocks 1 
werden durch die Einfuhrsperre 38 freigegeben und uber die 
beschleunigt angetriebene Tastrolle 40 und Auflagerolle 39 
in die BuchfertigungsstraBe weitertransportiert. 20 



Patentanspriiche 

1. Fordervorrichtung fur Buchbindemaschinen mit ei- 
ner Anzahl von Bearbeitungsstationen und mit Buch- 25 
blocks ubernehmenden und intermittierend zu den Be- 
arbeitungsstationen fordemden, umlaufend angetriebe- 
nen Stollenketten od. dgl. Fordermittein mit gegenein- 
ander wirkenden Kettenbalken mit Langstragern und 
Langsfuhrungen, an denen sich die Trume der Stollen- 30 
ketten abstiitzen, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Abstand der Kettenbalken (21a, 21b) von Stollenketten 
(21) zueinander zwecks Anpassung an unterschiedli- 
che Dicken von Buchblocks (1) von einem Stellantrieb 
(35, 36) uber Stellglieder (29, 33) veranderbar ist, wo- 35 
bei die Dicke eines Buchblocks (1) im Einrichtbetrieb 
selbsttatig liber eine MeBeinrichtung (39-44) in der 
Einfuhr ermitteit und als Referenzwert fur die Stellglie- 
der (29, 33) zum Verandern des Abstandes der Ketten- 
balken (21a, 21b) uber eine speicherprogrammierbare 40 
Steuerung (27) direkt dem Stellantrieb (35, 36) zuge- 
fuhrt wird. 

2. Fordervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine von einem Arbeitszylinder (43) 
gesteuerte, mit einem definierten AnpreBdruck auf die 45 
Oberflache des von einem Zuforderer (37) gegen eine 
Einfuhrsperre (38) zugefuhrten Buchblocks (1) wir- 
kende Tastrolle (40) uber einer Auflage (39) vorgese- 
hen ist und mittels eines Induktivaufnehmers (42) ein 
Signal zur Steuerung des Stellantriebs (35, 36) ermit- 50 
teit wird. 

3. Fordervorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB im Produktionsbetrieb die Dicke 
der von dem Zuforderer (37) gegen die Einfuhrsperre 
(38) transportierten Buchblocks (1) uber die MeBein- 55 
richtung (39—44) kontrollierbar ist und bei Uberein- 
stimmung mit dem ermittelten Referenzwertwert in ei- 
nem definierten Toleranzbereich ein Steuerimpuis zum 
Freigeben und Weitertransportieren der Buchblocks (1) 
ausgelost wird. 60 

4. Fordervorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bearbeitungsstationen (5-10) in 
einem definierten Taktabstand (x) zueinander angeord- 
net und die Stollenketten (21) von einem Positionieran- 
trieb (24-27) dem Taktabstand (x) entsprechend inter- 65 
mittierend antreibbar sind und der Positionierhub einer 
Langung der Stollenketten (21) entsprechend einstell- 
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